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(54) Verfahren zum Herstellen von Wursten aus gehacktem Fleisch und Vorrichtung zum 
Ausuben des Verfahrens 



(57) Die vorliegenden Erfindung betrifft ein Verfah- 
ren und eine Vorrichtung zum Herstellen von Wursten 
aus gehacktem Fleisch, die mit zwei umfassenden Um- 
hullungen versehen sind. 

Dieser Zweck wird erreicht, indem die Verwendung 
einer Vorrichtung vorgesehen wird, die mit zwei koaxial 
ineinanderangeordneten Rohren (5 und 8) versehen ist. 
Auf dem inneren Extrusionsrohr (5) wird die schlauch- 
formige innere UmhOllung (6) so aufgezogen, dass sie 
in Falten gelegt zusammengeschoben wird, wahrend 



auf dem ausseren Rohr (8) die schlauchformige ausse- 
re Umhullung (10), welche beispielsweise die Form ei- 
ner Netzumhullung haben kann, aufgezogen und eben- 
falls in Falten gelegt zusammengeschoben wird. Nach- 
dem die beiden Umhullungen zusammen am Abbinde- 
punkt (11) befestigt worden sind, werden die beiden 
Umhullungen (6 und 10) wahrend des Extrudierens der 
Wurst durch die extrudierte Fleischmasse gleichzeitig in 
solcher Weise abgezogen, dass gleichzeitig die doppel- 
te Umhullung der Wurst gebildet wird. 
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Beschreibung 

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfah- 
ren zum Herstellen von Wursten aus gehacktem Fleisch 
gemass dem Oberbegriff des Patentanspruchs 1 und ei- 
ne Vorrichtung zum Ausuben des Verfahrens gemass 
dem Oberbegriff des Patentanspruchs 4, die sich beide 
auf das Prinzip der Herstellung von Wursten mit zwei 
Umhullungen stutzen, deren innere die Wurstmasse 
einschliesst und deren aussere eine Verstarkung bildet 
[0002] DerZweckdervorliegenden Erfindung ist, eine 
Losung fur rationellere Herstellung von Wursten vorzu- 
schlagen, die eine innere Umhullung in Form einer 
Wursthaut und eine aussere Umhullung in Form eines 
Netzes aus Schnurmaschen umfassen. Wurste solcher 
Art sind generell unter dem Namen von Netzwurst und 
im besonderen von Salami bekannt. 
[0003] Die heute gebrauchliche Herstellung von Netz- 
wursten bzw. von Salami wursten, insbesondere der 
hochgeschatzten kleingewerblich hergestellten Salami, 
umfasst einen zweistufigen Arbeitsprozess. In einem er- 
sten Arbeitsschritt erfolgt das Fullen der Wursthaut, die 
normalerweise aus Naturdarm besteht, mit der Fleisch- 
masse. Zu diesem Zweck wird die Wursthaut uber ein 
Rohr des Extrudiergerates gestreift und darauf in sol- 
cher Weise aufgezogen, dass sich Falten bilden. Nach- 
dem die Wursthaut am Anfang, d.h. an dem beim Aus- 
gang des Extruderrohrs gelegenen Ende, geschlossen 
ist, wird die Wursthaut gefullt, so dass sich die Wurst 
bildet. Das durch den Extruder gestossene gehackte 
Fleisch fullt die Wursthaut weiter, die dabei vom Extru- 
derrohr abgezogen wird. 

[0004] Sobald die Wurst die gewunschte Lange er- 
reicht hat, erfolgt das Abbinden, wobei ein Unterbruch 
der Wurstmasse entsteht, der das Abtrennen der auf- 
einander folgenden Wurste voneinander erlaubt. Eine 
Wurst dieser Art ist jedoch fur die Lagerung bzw. fur den 
Rerfungsprozess ungeeignet, fur welchen die Wurst in 
geeigneter Umgebung aufgehangt werden muss. Damit 
eine solche Rohwurst zu einer ausgereiften Dauer- 
wurst, und insbesondere zu einer Salamiwurst werden 
kann, ist daher erforderlich, dass die abgefullte Wurst 
in ein Netz eingebracht wird, d.h. dass sie mit einem 
mehr oder weniger engen Maschennetz aus Schnur 
umhullt wird. Dieses Netz hat die Aufgabe, die Wurst 
wahrend des Trocknungs- und Reifungsprozesses all- 
seitig zu stutzen, sowohl radial als auch achsial, wobei 
die Wurst wahrend einer relativ langen Zeit vertikal auf- 
gehangt bleibt. Ferner dient das Netz zur Unterstutzung 
und verstarkt die Wurst, damit sie gegen die Beanspru- 
chungen widerstandsfahiger wird, denen sie in weiteren 
Arbeitsschritten unterworfen wird, beispielsweise beim 
Transport, usw. 

[0005] Der Arbeitsschritt des Anbringen des Netzes 
erfolgt separat, insbesondere bei der Herstellung tradi- 
tioneller, hoher geschatzten Wurstwaren wie Salami, 
Coppa, usw., was einen zusatzlichen Arbeitsschritt ge- 
gen uber der normalen Herstellungsweise darstellt. Eine 
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solche Arbeitsweise in zwei Arbeitsschritten ist wenig 
rationell. Zudem weist sie den Nachteil auf, dass die 
Herstellung von Wurstwaren beliebig grosser Lange er- 
schwert wird, weil das Einfugen der Wurst von Hand in 

5 ein einen Netz-Oberzug in einem separaten Arbeits- 
schritt mit zunehmender Lange der hergestellten Wurst, 
z.B. einer Salamiwurst, immer schwieriger wird. 
[0006] Die vorliegenden Erfindung schlagt daher ein 
Arbeitsverfahren zum Herstellen einer Wurst aus ge- 

10 hacktem Fleisch vor, insbesondere einer Salamiwurst, 
die in einem einzigen Arbeitsschritt mit zwei Uberzugen 
versehen ist, wodurch ein separater Arbeitsschritt ein- 
gespart werden kann. Daruber hinaus soli das Verfah- 
ren die Herstellung von Wursten mit doppelter Umhul- 

15 lung erlauben, insbesondere von in ein Netz einge- 
brachten Wursten von beliebiger und praktisch unbe- 
grenzter Lange. 

[0007] Gemass dem Stand der Technik sind bereits 
verschiedene Arten von Verfahren zur Herstellung von 

20 Wursten mit doppeltem Uberzug bekannt, von denen je- 
doch keines den der vorliegenden Erfindung zu Grunde 
liegenden Bedingungen entspricht. 
[0008] So ist aus der US-A-4'470'1 71 ein Produkt und 
ein Verfahren zu seiner Herstellung bekannt, gemass 

25 welchem eine Wurst mit doppelter Umhullung herge- 
stellt werden kann. Gemass dieser Erfindungsidee wer- 
den zwei Oder mehr Umhullungen eine nach der ande- 
ren auf ein einziges Rohr aufgezogen, auf dem sie 
strumpfartig zusammengefaftete Belage bilden. Diese 

30 Arbeitsmethode bringt den Nachteil mit sich, dass das 
Extrusionsrohr langer gewahlt werden muss, weil die 
Uberzuge einer hinter dem anderen darauf aufgezogen 
sind. Uberdies ist es gar nicht einfach, den ausseren 
Uberzug uber den inneren auf das Rohr aufzuziehen, 

35 wenn der aussere Uberzug die Form eines Netzes aus 
Schnurmaschen aufweist. Die Losung gemass US-A- 
4'470'1 71 ist offensichtlich fur Wurstwaren mit doppelter 
Umhullung vorgesehen, bei denen beide Umhullungen 
glatte Oberflachen haben und wobei "Kartuschen" mit 

40 kunstlichem Wursthautmaterial verwendet werden. 
[0009] Gemass einem anderen bekannten Vorschlag 
zur Herstellung von Wursten bzw. von Fleischwaren, die 
in einem kompakten feinmaschigen Netz (EP-A- 
0175173) eingeschlossen sind, wie insbesondere ge- 

45 kochter Schinken, ist zum gleichzeitigen Einbringen des 
Schinkens in ein essbares Kollagen-Blatt und in ein ela- 
stisches Stutznetz vorgesehen, dass eine Vorrichtung 
mit einem Fuhrungsrohr verwendet wird, das als Ein- 
fuhrblech gestaltet ist und auch als "Schutter" bezeich- 

50 net wird, mittels welchem ein Kollagenblatt zu einem 
Rohr oder einem inneren Uberzug gebogen wird. Uber 
dieses Kollagenblatt wird sodann ein Maschen- 
Strumpfrohr oder ein Stutznetz gezogen, das strumpf- 
formig auf einem Rohr aufgezogen ist und durch den 

55 Schinken selbst abgezogen wird, wahrend er mit dem 
Kollagenblatt bedeckt wird. Dieses Dokument zeigt 
zwar die Herstellung von mit einem Netz uberzogenen 
Fleischwaren in einem Arbeitsgang, wobei jedoch der 
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innere Uberzug hier durch ein Kollagenblatt gebiidet 
wird, d.h. durch ein vollstandig anderes Element, das 
sich von einer vollstandig geschlossenen bzw. rohren- 
formigen UmhOllung unterscheidet, welche die innere 
Umhullung der Wurst bildet, die gemass dem vorliegen- 
den erfindungsgemassen Verfahren erhalten wird. 
[0010] Auch die US-A-4'688'299 zeigt ein Verfahren 
zur Herstellung einer Wurst mit doppelter Umhullung. 
Auch hier wird die innere Umhullung aus einem Blatt ge- 
biidet, das uber eine "Schulter" zu einer Rohrform ge- 10 
bogen wird, wobei ein einziges Extrusionsrohr vorhan- 
den ist. Nicht aufschlussreicher ist sodann die Lehre der 
PCT WO 99/22600, gemass welcher die Moglichkeit ge- 
zeigt ist, nach der extrudierte Wurste mit mehreren 
Schichten von Umhullungen unter Anwendung von is 
Emulsionen hergestellt werden konnen, die extrudiert 
werden und eine umhullende Haut aus dem kunstlichen 
Material bilden. Insbesondere wird gemass diesem Vor- 
schlag das Kollagen als dunne Schicht extrudiert und 
auf die aussere Oberflache der Wurst aufgebracht. Hier 
bewegt man sich also im Bereich der industriellen 
Wurstwarenherstellung fur den Grossverbrauch, der 
nichts mit der Herstellung von in Netzen eingebrachten 
Wurstwaren zu tun hat, die das Anwendungsfeld der 
vorliegenden Erfindung darstellt, ausser im Vorhanden- 
sein einer mehrschichtigen UmhOllung. 
[0011] Die vorliegende Erfindung lost die obenge- 
nannte Aufgabenstellung dank den im kennzeichnen- 
den Teil des Anspruchs 1 aufgefuhrten Eigenschaften, 
die das Verfahren betreffen, und des Anspruchs 4, wel- 
che die Vorrichtung zur Ausubung des Verfahrens be- 
treffen. 

[0012] Eine besonders kennzeichnende Eigenschaft 
der vorliegenden Erfindung im Sinn des Arbeitsverfah- 
rens liegt darin, dass vorgesehen ist, dass die beiden 
Umhullungen in solcher Weise aufgezogen werden, 
dass sie auf zwei koaxial ineinander angeordneten Roh- 
ren eine Ober der andern liegende Falten bilden, wobei 
wahrenddes Extrudierens der gehackten Fleischmasse 
die innere Umhullung die aussere Umhullung mit sich 
zieht, in solcher Weise, dass die beiden in Rohrenform 
vorliegenden Umhullungen, gleichzeitig aufgebracht 
werden und die Wurst, insbesondere die fertige Salami- 
wurst, umschliessen. 

[001 3] Hinsichtlich der Vorrichtung zur Ausubung des 
Verfahrens ist die wesentliche Eigenschaft, dass sie 
zwei koaxial ineinander angeordnete Rohre aufweist, 
auf denen je eine Wurstumhutlung aufgezogen wird, die 
dabei in solcher Weise in Falten gelegt wird, dass auf 
jedem der Rohre eine Lange von innerem bzw. ausse- 
rem Umhullungsmaterial fur die Salamiwurst unterge- 
bracht wird, die einem Vieltachen der Lange des Rohrs 
entspricht. 

[001 4] Die vorliegenden Erfindung wird im Folgenden 
unter Bezugnahme auf ein illustriertes Ausfuhrungsbei- 
spiel in ihren Einzelheiten naher beschrieben. Die Ab- 
bildungen zeigen in der: 
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Fig. 1 Eine schematische Ansicht, teilweise im 
Schnitt, einer erfindungsgemassen Vorrich- 
tung, 

Die gleiche Vorrichtung wie in der Fig, 1 , je- 
doch in perspektivischer Darstellung, 

Fig. 3 Eine Variantc der Vorrichtung gemass der 
Fig. 1 , in der Draufsicht und mit einem zusatz- 
lichen Konstruktionsdetail, das die Arbeit der 
Bedienungsperson erleichtert. 

[0015] In der Fig. 1 ist die erfindungsgemasse Vor- 
richtung in einer Seitenansicht und zur Erleichterung 
des Verstandnisses teilweise im Schnitt dargestellt. 
[0016] Mit 1 ist eine Extrudiervorrichtung rein sche- 
matised) angedeutet. Normalerweise sind solche Extru- 
diervorrichtungen mit einer horizontalen Schnecke ver- 
sehen, welche das gehackte Material aus einem Zu- 
fuhrtrichter 2 aufnimmt und es in ein Rohr 3 stosst. Die- 
ses Rohr 3 kann eine gewisse Lange aufweisen, dam it 
eine uber den ganzen Querschnitt des Rohrs gleich- 
massige Extrusion erreicht wird. In der Figur ist dieses 
Rohr kurzer als normal dargestellt, da die ganze Extru- 
diervorrichtung die vorliegende Erfindung nicht im ge- 
ringsten beeinflusst. Einzig wichtig ist, dass das Rohr 3 
in einer geeigneten Befestigungsvorrichtung endet, mit- 
tels welcher die beiden koaxial angeordneten Rohre be- 
festigt werden, wie dies im Folgenden erklart wird. Im 
hier dargestellten Beispiel weist das Rohr 3 einen 
Flansch 4 auf, der mit einem Kranz von Bohrungen ver- 
sehen ist, die langs zwei Umfangslinien von verschie- 
denem Durchmesser verteilt angeordnet sind. Die dar- 
gestellte Losung stellt jedoch tediglich eine von vielen 
moglichen Varianten der Befestigung von zwei koaxial 
angeordneten Rohren auf dem Rohr 3 dar. Eine andere 
Variante konnte beispielsweise sein, dass Briden mit 
Schnellverschluss (nicht gezeigt) verwendet wurden. 
[0017] Am Rohr 3 ist ein langes inn e res Rohr 5 koaxial 
mit diesem befestigt, welches das eigentliche Extrusi- 
onsrohr bildet, und das an einem Ende mit dem Rohr 3 
verbunden ist und am anderen Ende often ist. Auf dem 
Extrusionsrohr 5 wird eine innere Umhullung 6 fur die 
Wurst in achsialer Richtung aufgeschoben. In der Ab- 
bildung ist diese Umhullung im Schnitt schematisch an- 
gedeutet, die auf dem Extrusionsrohr einen in regelmas- 
sige Handhamonika-Falten gelegten Korper bildet. In 
Wirklichkeit sind diese Falten weniger regelmassig aus- 
gebiidet, und normalerweise neigen sie dazu, sich auf 
dem am nachsten beim Flansch 4 gelegenen Rohrteil 
mehr aufeinanderzuschichten, wo das Extrusionsrohr 5 
in der beschriebenen Ausf uhrungsform selbst einen Be- 
festigungsflansch 7 aufweist, der am Flansch 4 mittels 
Schrauben (nicht gezeigt) befestigt wird, welche durch 
die Bohrungen des inneren Bohrungskranzes im 
Flansch 4 durchtreten. Auch spielt die Art der inneren 
Umhullung 6 im Rahmen der vorliegenden Erfindung 
keine wesentliche Rolle. Es kann sich dabei urn irgend- 
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eine Art naturlicher oder kunstlicher Umhullung han- 
deln. Wichtig ist in diesem Zusammenhang nur, dass 
sie sich beim Aufschieben aut das Extrusionsrohr 5 in 
Fatten legt, in solcher Weise, dass eine innere Umhul- 
lung 6 von einer Lange aufgenommen werden kann, die 
einem Mehrfachen der Lange des Rohrs entspricht. Fur 
die industrielle Fabrikation von Wurstwaren der Art von 
"Wurstchen" Oder "Wienerli" beispielsweise werden 
meistens schlauchformige kunstliche Umhullungen aus 
Kollagen verwendet, die in enge Falten gelegt sind und 
eine Art Kartusche (Patrone) bilden, die Fatte um Falte 
von einer Stirnseite her achsial auf das Rohr auf gescho- 
ben werden kann. Auch kann eine solche "Patrone 
kunstlicher Wursthaut 0 zur Verwendung auf der erfin- 
dungsgemassen Vorrichtung bzw. zum Ausuben des er- 
findungsgemassen Verfahrens in Betracht kommen. 
Auf jeden Fall sei klar festgehalten, dass bei der Her- 
stellung von Netzwurstwaren, welche den hauptsachli- 
chen - aber nicht einzigen - Zweck der vorliegenden Er- 
findung darstellt, die innere Umhullung 6 vorzugsweise 
aus natOrlichem Wurstdarm besteht, der in Falten gelegt 
auf das Extrusionsrohr 5 aufgeschoben wird: Ein Ar- 
beitsschritt den jeder Fachmann kennt, und der deshalb 
hier nicht weiter in seinen Einzelheiten werden soil. 
Selbstverstandlich ist die Lange einer solchen naturli- 
chen Wursthaut begrenzt, im Vergleich zu jener, die in 
einer Patrone von kunstlicher Wursthaut untergebracht 
werden kann. Jeder Fachmann weiss jedoch auch, dass 
auch die naturlichen Wurstdarme in der praktischen 
Verwendung einer mit dem andern in solcher Weise ver- 
bunden werden konnen, dass eine Wursthaut von theo- 
retisch unbegrenzter Lange entsteht, was durch Uber- 
einanderlegen der entsprechenden Enden erreicht wird. 
Die Verwendung einer naturlichen Wursthaut, die bei 
der Herstellung kleingewerblicher Wurste zwingend 
notwendig ist, stellt daher keine Begrenzung der Lange 
bei der Herstellung von Wursten sehr grosser Lange 
dar. 

[0018] Koaxial wird ein ausseres Rohr 8 uber das in- 
nere Extrusionsrohr 5 eingeschoben, welches das inne- 
re Rohr 5 umgibt und in solcher Weise umschliesst, 
dass zwischen den beiden Rohren 5 und 8 ein radiales 
Spiel, d.h. ein ringformiger Zwischenraum gegenuber 
der inneren Umhullung 6 frei bleibt, die in Falten gelegt 
auf dem inneren Rohr 5 aufgeschoben ist, wie dies im 
Vorhergehenden erklart worden ist. Das aussere Rohr 
8, das ebenfalls am Flansch 4 befestigt ist - im darge- 
stellten Ausfuhrungsbeispiei mittels eines Flansches 9 
am ausseren Rohr, der am ausseren Kranz von Bohrun- 
gen im Flansch 4 mittels (nicht gezeigten) Schrauben 
befestigt wird - erstreckt sich im Wesentlichen uber die 
ganze Lange des inneren Extrusionsrohrs 5, welches 
es somit vollstandig umschliesst. Dies bedeutet, anders 
ausgedruckt, dass sich die offenen ausseren Offnungen 
der beiden Rohre 5 und 8 in ungefahr derselben Ebene 
befinden. 

[0019] Auf dem ausseren Rohr 8 wird erfindungsge- 
mass eine aussere Umhullung 10 fur die Wurst aufge- 
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schoben und in solcher Weise zusammengeschoben, 
dass sie Falten bildet, damit - auch - auf dem ausseren 
Rohr 8 eine aussere Umhullung 1 0 von einer Lange auf- 
genommen werden kann, die einem Mehrfachen der 

5 Lange des Rohrs 8 entspricht. 

[0020] Auch hinsichtlich der ausseren Umhullung der 
Wurst verlangt die vorliegende Erfindung keine beson- 
deren Bedingungen, ausser dass es sich um ein 
schlauchformiges naturiiches oder kunstliches Umhull- 

io materialhandelt, das in Falten gelegt in solcher Weise 
komprimiert werden kann bzw. komprimiert ist, dass es 
eine Art Patrone auf dem ausseren Rohr bildet. Auch in 
diesem Fall ist, wie im vorher beschriebenen Fall der 
inneren Umhullung, die aussere Umhullung 10 auf dem 

is ausseren Rohr 8 schematisch mit regelmassiger Falten- 
bildung in der Art von "Handharmonikafalten 1 darge- 
stellt. Dabei ist klar, dass es sich um eine idealisierte 
Darstellung der auf das aussere Rohr 8 aufgeschobe- 
nen ausseren Umhullung 1 0 handelt. Gemass einer be- 

20 vorzugten Variante der vorliegenden Erfindung, namlich 
der Herstellung von Netzwursten - und insbesondere 
von Salamiwursten - besteht die aussere Umhullung 10 
aus einem schlauchfdrmigen Korper in Form eines Net- 
zes (in den Figuren 2 und 3 besser ersichtlich, in wel- 

25 chen insbesondere die Anwendung des erfindungsge- 
massen Verfahrens zur Herstellung von Salamiwursten 
dargestellt werden soil). In solchen Fallen ist klar er- 
sichtlich, dass sich die aussere Umhullung 10 auf das 
aussere Rohr 8 aufschieben lasst, jedoch darauf keine 

30 ■Handharmonika°-Falten bildet, wie sie die idealisierte 
Darstellung in der Fig. 1 zeigt, sondern unregelmassige 
Falten, wie sie in der Fig. 2 dargestellt sind, welche die 
Vorrichtung wahrend der Herstellung von mit einem 
Netz umhullten Wursten in perspektivischer Darstellung 

35 zeigt. Obschon die Herstellung von Netz-Wursten eine 
bevorzugte Anwendungsform der vorliegenden Erfin- 
dung darstellt, ist zu unterstreichen, dass die vorliegen- 
de Erfindung nicht auf eine solche Anwendung einge- 
schrankt ist, und dass sie somit auch zum gemeinsa- 

40 men Anbringen einer inneren und einer ausseren Um- 
hullung 6 bzw. 10 bei der Herstellung von Wursten mit 
doppelter Umhullung von glatter Art auch im Rahmen 
der vorliegenden Erfindung liegt. 
[0021] Wichtig im Sinn der erfindungsgemassen Ei- 

45 genschaften ist lediglich, dass wahrend des Extrudie- 
rens des gehackten Fleisches dieses die innere Umhul- 
lung 6 mit sich zieht und diese f ullt, wie dies in den Fig. 
1 bis 3 dargestellt ist, welche zuvor an einem Abbinde- 
punkt 11 der Wurst abgeschlossen wurde, wobei die 

so Umhullung 6 vom inneren Rohr 5 ablauft und ebenso 
die aussere Umhullung 10, die am Abbindepunkt 11 der 
Wurst f estgemacht worden war, in solcher Weise eben- 
falls zusammen mit der inneren Umhullung 6 abgezo- 
gen wird. In solcher Weise gelingt es somit, eine mit 

55 zwei Umhullungen 6 und 10 versehene Wurst 12 in ei- 
nem Arbeitsschritt herzustellen, ausgehend von zwei 
schlauchfdrmigen Umhullungen 6 und 10, die je in Fal- 
ten gelegt auf die Rohre 5 und 8 koaxial aufgeschoben 
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sind und sich beim Verfulien der Wurst ubereinanderle- 
gen. 

[0022] An dieser Stelle ist nochmats zu prazisieren, 
dass der Abbindepunkt 11 fur die vorliegende Erfindung 
keine besondere Rolle spielt: Es kann sich dabei um ei- 5 
ne Abbindung mittels Bindfaden, oder mittels einer klei- 
nen Metallklammer handeln. Bei der Herstellung be- 
stimmter Wurstwaren, wie Salami, ist wichtig, dass die 
Abbindung in solcher Weise erfolgt, dass die einzelnen 
Wurste leicht abgetrennt werden konnen. Zu diesem 
Zweck erfolgt das Abbinden oft in zwei verschiedenen 
Ebenen, was ermoglicht, dass die Wurst von der nach- 
folgenden zwischen den beiden angebrachten Abbin- 
dungen abgeschnitten werden kann. 
[0023] Gemass einer besonders vorteilhaften Ausge- 
staltung des erfindungsgemassen Verfahrens, bei der 
die innere Umhullung 6 eine naturliche Wursthaut und 
die aussere Umhullung 10 ein schlauchformiger Korper 
in Form eines Schnurnetzes gebildet wird, ist vorgese- 
hen, dass die herzustellende Wurst eine Salamiwurst 
ist, die aus gehacktem Fleisch besteht, dessen Granu- 
lometrie (Korngrdsse) grosser als 2 mm ist. In diesem 
Fall erhatt man eine Salamiwurst vom sogenannten No- 
strano-Typ bzw. vom kleinhandwerklichen Typ, der be- 
sonders geschatzt ist: Bei dieser Anwendung gewinnt 
die Moglichkeit, die Wurst im gleichen und einzigen Ar- 
beitsgang ins Netz einzubringen, ihren vollen Rationa- 
lisierungswert fur die Herstellung. 
[0024] Gemass einer bevorzugten Variante der erfin- 
dungsgemassen Vorrichtung, die uberigens in der vor- 
hergegangenen Beschreibung bereits erwahnt wurde, 
ist das aussere Rohr 8 in leicht losbarer Art an der Ex- 
trudiervorrichtung 1 befestigt, so dass es schnell abge- 
nommen werden kann, um das Aufschieben der inneren 
Umhullung 6 auf das innere Rohr 5 zu erleichtern. Eine 
Befestigung dieser Art, die in den Figuren nicht darge- 
stellt ist, aber vom Fachmann auf dem Gebiet leicht an- 
gebracht werden kann, sieht beispielsweise vor, dass 
ein Schnellverschluss mittels einer radialen Bride bzw. 
Rohrschelle verwendet wird, oder dass in sehr vorteil- 
hafter Weise ein sogenannter Bajonettverschluss ver- 
wendet wird. 

[0025] Gemass einer anderen bevorzugten Ausfuh- 
rungsform der vorliegenden Erfindung, die in der Fig. 3 
dargestellt ist und die erfindungsgemasse Vorrichtung 
von oben gesehen zeigt, wobei alle Elemente, die sol- 
chen entsprechen, die in den Figuren 1 und 2 gezeigt 
sind, mit den gleichen Bezugszeichen versehen sind, 
ist vorgesehen, dass das aussere Rohr 8 oben einen 
durchsichtigen Bereich 1 3 aufweist, der sich uber einen 
Teil oder uber die ganze Lange des Rohrs erstreckt, ins- 
besondere eine langsgerichtete Ausnehmung 1 3. Dank 
dieser Anordnung kann die Bedienungsperson durch 
den durchsichtigen Bereich hindurch das Abziehen der 
inneren Umhullung 6 wahrend der Extrusion des ge- 
hackten Fleisches beobachten, d.h. wahrenddem die 
Wurst gef Gilt wird. Dies steltt einen betrachtlichen Vorteii 
dar, da die Bedienungsperson in dieser Weise nicht nur 



das richtige Abziehen der inneren Umhullung 6 vom Ex- 
trusionsrohr 5 (das in der Fig. 3 nicht sichtbar ist, da es 
vom ausseren Rohr 8 verdeckt ist) uberwachen kann, 
sondern auch rechtzeitig das Herannahen des Endes 
der inneren Umhullung 6 feststellen kann und fur Ersatz 
sorgen kann, bevor diese am Ausgang des Extrusions- 
rohrs 5 zu Ende geht. Dies ist besonders wichtig, wenn 
als innere Umhullung G naturliche Wurstdarme verwen- 
det werden, deren Lange begrenzt ist, und die deshalb 
haufiges Ersetzen erfordern. 

[0026] Gemass einer weiteren bevorzugten Ausfuh- 
rungsform der vorliegenden Erfindung ist das aussere 
Rohr vollstandig aus durchsichtigem Material herge- 
steilt, insbesondere aus Glas, und erlaubt daher eine 
noch vollstandigere Uberwachung des Abfullens der 
Wurst als in der vorhergehend beschriebenen Ausfuh- 
rungsform. 

[0027] Hinsichtlich der Abmessungen der erfindungs- 
gemassen Vorrichtung hat die praktische Erfahrung er- 
wiesen, dass das aussere Rohr 8 und das innere Rohr 
5 eine Lange aufweisen mussen, die zwischen 10 und 
60 cm liegt, vorzugsweise zwischen 20 und 30 cm, je 
nach der Art der herzustellenden Wurstwaren und ins- 
besondere je nach der Art der Umhullungen - naturliche 
oder kunstliche - die zur Anwendung kommen. 
[0028] Der Durchmesser der verwendet en Rohre 5 
und 8 hangt ebenfalls stark von der Art der herzustel- 
lenden Wurste ab. Die praktische Erfahrung hat jedoch 
erwiesen, dass beste Arbeitsbedingungen bei der Her- 
stellung der ublichsten Wurste erreicht werden, wenn 
ein Aussendurchmesser d des inneren Rohrs 5 zwi- 
schen 1 und 4 cm sowie ein Aussendurchmesser D des 
ausseren Rohrs 8 zwischen 2 und 8 cm gewahlt wird. 
Dabei ist eine unabdingbare Voraussetzung fur gutes 
Funktionieren der erfindungsgemassen Vorrichtung, 
dass zwischen den beiden Rohren 5 und 8 ein ringfor- 
miger Spalt genugender Breite frei bleibt, der in jedem 
Fall grosser als 0.5 cm sein muss. 
[0029] Andere, hier nicht beschriebene Varianten 
sind im Rahmen der vorliegenden Erfindung ebenfalls 
denkbar: So beispielsweise die Verwendung von Roh- 
ren mit einer von der kreisrunden Form abweichenden 
Querschnittsform, mittels welchen besondere Formen 
von Wursten erreicht werden konnen, oder von inneren 
und ausseren Rohren, die beide aus Glas hergestellt 
sind sowie von Rohren verschiedener Lange. Wesent- 
lich ist dabei einzig, dass die beiden Rohre eines im an- 
deren angeordnet sind, und dass auf den Rohren die 
beiden Umhullungen, welche fur die Bildung der "Haut 0 
der Wurst vorgesehen sind, aufgezogen und zusam- 
mengeschoben werden. 

[0030] Das Vert ahren und die Vorrichtung gemass der 
vorliegenden Erfindung sind dadurch gekennzeichnet, 
dass sie eine betrachtliche Arbeitsrationalisierung bei 
der Herstellung von in Netzen eingehullten Wursten und 
insbesondere beim Herstellen von Salami wursten er- 
lauben, die traditionsgemass in eine weitmaschige 
Netzhulle aus Schnuren eingefugt sind. 
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Liste der in den Figuren verwendeten Bezugsziff ern 



[0031] 


1 


Extrudiervorrichtung 


2 


Zufuhrtrichter 


3 


Rohr 


4 


Flansch 


5 


Extrusionsrohr 


6 


Innere Umhullung 


7 


Befestigungsfiansch 


Q 
O 


Ausseres nonr 


9 


Flansch 


10 


Aussere Umhullung 


11 


Abschnur- Oder Abbindepunkt 


12 


Wurst 


13 


Langsabschnitt 



Patentanspruche 

1 . Verfahren zum Herstellen von Wursten aus gehack- 
tem Fleisch, die mit einer inneren Umhullung (6), 
welche die Wurstmasse umschliesst, sowie mit ei- 
ner verstarkenden ausseren Umhullung (10) verse- 
hen ist, 

dadurch gekennzeichnet, dass 

die innere Umhullung (6) auf ein inneres Ex- 
trusionsrohr (5) fur die gehackte Fleischmasse 
in solcher Weise auf geschoben und achsial zu- 
sammengeschoben wird, dass sie sich in Fal- 
ten legt, 

die aussere Umhullung (10) auf ein ausseres 
Rohr (8) auf geschoben wird, das koaxial mit 
dem inneren Rohr (5) angeordnet ist und das 
innere Rohr (5) in solcher Weise umgibt, dass 
fur die innere Umhullung (6) Platz bleibt, die in 
Falten gelegt auf dem inneren Rohr (5) aufge- 
schoben ist, wobei auch die aussere Umhul- 
lung in solcher Weise auf das aussere Rohr 
aufgeschoben wird, dass sie Falten bildet, 
wahrend des Extrudierens der gehackten 
Fleischmasse diese die innere Umhullung (6) 
mit sich zieht und sie dabei fullt, wobei die Um- 
hullung vome an einem Abbindepunkt (11) der 



Wurst geschiossen ist und vom inneren Rohr 
(5) abgezogen wird, und dass 
auch die aussere Umhullung (10) am Abbinde- 
punkt (11) der Wurst befestigt ist und daher 

5 wahrend des Extrudierens der gehackten 

Fleischmasse zusammen mit der inneren Um- 
hullung (6) in solcher Weise abgezogen wird, 
dass eine mit einer doppelten Umhullung ver- 
sehene Wurst (12) in einem einzigen Arbeits- 

io schritt gebildet wird. 

2. Verfahren zum Herstellen von Wursten aus gehack- 
tern Fleisch gemass dem Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, dass 
is die innere Umhullung (6) ein naturlicher Wurstdarm 
ist, und die aussere Umhullung (10) ein rohrformi- 
ger Korper in Form eines zusammengeschobenen 
weitmaschigen Netzes aus Schnur. 

20 3. Verfahren zum Herstellen von Wursten aus gehack- 
tem Fleisch gemass dem Anspruch 1 oder 2, 
dadurch gekennzeichnet, dass 
die Wurst (12) eine Salamiwurst aus gehacktem 
Fleisch mit einer Granulometrie (mittlere Korngros- 

25 se) der gehackten Fleischmasse von mehr als 2 mm 
ist. 

4. Vorrichtung zum Ausuben des Verfahrens gemass 
einem der vorhergehenden Anspruche 1 bis 3, 
30 gekennzeichnet durch die folgenden Elemente: 

ein inneres Rohr (5) fur das Extrudieren der ge- 
hackten Fleischmasse, das an einem seiner 
Enden mit der Extrudiervorrichtung (1) verbun- 

35 den ist und an seinem anderen Ende offen ist, 

auf welchem die innere Umhullung (6) der 
Wurst in solcher Weise aufgeschoben ist, dass 
sie in Falten gelegt wird, so dass auf dem inne- 
ren Rohr (5) eine innere Umhullung (6) aufge- 

40 nommen wird, deren Lange einem vlelfachen 

der Lange des Rohrs (5) entspricht, 
ein koaxial mit dem inneren Rohr (5) angeord- 
netes ausseres Rohr (8), welches das Rohr (5) 
in solcher Weise umgibt, dass zwischen den 

45 beiden Rohren (5 und 8) ein genugend grosses 

Spiel verbleibt, so dass Platz verbleibt fur die 
innere Umhullung (6), die in Falten gelegt auf 
dem inneren Rohr (5) aufgeschoben ist, wobei 
das aussere Rohr (8) das innere Rohr (5) im 

so wesentlichen uber seine ganze Lange um- 

schliesst, und wobei ferner auf dem ausseren 
Rohr (8) die aussere Umhullung (1 0) der Wurst 
achsial in solcher Weise aufgeschoben wird, 
dass sie in Falten gelegt ist, so dass auf dem 

55 ausseren Rohr (8) eine aussere Umhullung 

(10) aufgenommen wird, deren Lange einem 
Vielfachen der Lange des Rohrs (8) entspricht. 
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5. Vorrichtung gemass dem Anspruch 4, 
dadurch gekennzeichnet, dass 

auch das aussere Rohr (8) an einem seiner Enden 
an der Extrudiervorrichtung (1) befestigt ist, wah- 
rend das entgegengesetzte Ende often bleibt. 5 

6. Vorrichtung gemass dem Anspruch 5, 
dadurch gekennzeichnet, dass 

das aussere Rohr (8) an der Extrudiervorrichtung 
(1 ) in leicht losbarer Weise befestigt ist, damit das 10 
Aufschieben der inneren Umhullung (6) auf das in- 
nere Rohr (5) erleichtert wird. 

7. Vorrichtung gemass dem Anspruch 4, 

dadurch gekennzeichnet, dass 15 
das aussere Rohr (8) auf seiner Oberseite einen 
langsgerichteten durchsichtigen Bereich (13) auf- 
weist, insbesondere eine langsgerichtete Ausneh- 
mung, der sich in solcher Weise uber die ganze 
Lange des Rohrs oder uber einen Teil davon er- 20 
streckt, dass die Bedienungsperson den Ablauf des 
Abziehens der inneren Umhullung (6) wahrend des 
Vorgangs des Extrudierens der gehackten Fleisch- 
masse bzw. das Fullen der Wurst (12) beobachten 
kann. 25 

8. Vorrichtung gemass dem Anspruch 4, 
dadurch gekennzeichnet, dass 

das aussere Rohr (8) aus durchsichtigem Material, 
insbesondere aus Glas, gefertigt ist, so dass die Be- 30 
dienungsperson den Vorgang des Abziehens der 
inneren Umhullung (6) wahrend des Extrudierens 
der gehackten Fleischmasse bzw. wahrend des 
Fullens der Wurst beobachten kann. 

35 

9. Vorrichtung gemass dem Anspruch 4, 
dadurch gekennzeichnet, dass 

das aussere Rohr (8) und das innere Rohr (5) eine 
Lange aufweisen, die zwischen 10 und 50 cm liegt, 
und vorzugsweise zwischen 20 und 30 cm liegt. «o 

10. Vorrichtung gemass dem Anspruch 4, 
dadurch gekennzeichnet, dass 

der Aussendurchmesser (d) des inneren Rohrs (5) 
zwischen 1 und 4 cm liegt, wahrend der Aussen- 45 
durchmesser (D) des ausseren Rohrs (8) zwischen 
2 und 8 cm liegt, wobei zwischen den beiden Roh- 
ren (5 bzw. 8) ein Ringspalt von mehr ais 0.5 cm 
Breite frei bleibt. 

so 
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